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Стойкость инструмента и качество реза являются одними из определяющих показателей эффективности производства журнальной и книжной продукции. Часто на производстве этому вопросу не всегда отдается должное внимание и решается он по остаточному принципу.
Особенностью работы ножей является отсутствие положительного заднего угла, что способствует износу лезвия по задней поверхности, образованию отрицательного заднего угла и появлению горизонтальной составляющей силы резания, вызывающей дополнительную деформацию инструмента. Смещение режущей кромки в горизонтальной плоскости приводит к появлению зазора между кромками верхнего и нижнего ножей и резкому ухудшению качества реза. 
	Восстановление заднего угла при заточке по передней поверхности возможно только за счет съема завышенных припусков, или же частыми переточками, замедляющими развитие износа по задней поверхности.	
	Кроме формирования заданной геометрии режущего клина необходимо в первую очередь, исключить или максимально уменьшить изменение физических свойств исходного материала при заточке, что имеет место при заточке абразивными кругами.
	Принудительная заточка  приводит к существенному снижению припуска и увеличению срока службы ножей. К снижению припуска и соответственно увеличению производительности приводит постоянное положение инструмента на столе заточного станка. Важным обстоятельством является метод базирования при установке инструмента.  Базирование по кромке исключает принцип постоянства базы, усложняет процесс установки, но  универсален для всех ножей. При соблюдении необходимых условий, более целесообразно базирование по торцу.	
	Кардинальное решение большинства перечисленных проблем основано на разработке и внедрении высокоэффективного процесса шлифования кругами из сверхтвёрдых материалов, который бы исключил проблему износа самих кругов и удешевил бы операцию заточки. Такой процесс обеспечивает максимальное сохранение исходных физических свойств инструментального материала в отличие от шлифования абразивными кругами, существенно повышая стойкость инструмента, которая при определённых обстоятельствах достигает значительных показателей, вплоть до самозатачивания.



